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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her- 
stellung einermehrlagigen Faserstoffbahn, insbesonde- 
re einer Papier- Oder Kartonbahn, bei der die durch einen 
jeweiligen Former gebildeten Lagen miteinander ver- 
gautscht, d.h. verbunden werden. Sie betrifft ferner ein 
Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 20. 
[0002] Eine derartige Maschine sowie ein derartiges 
Verfahren sind belspielsweise in den Druckschriften DE 
1 97 04 443 A1, DE 1 98 03 591 A1, DE 197 33 316 A1, 
DE 196 51 493 A1 und -DE 44 02 273 A1 beschrieben. 
[0003] Essind unterschiedliche Arten von Formern be- 
kannt. Beispielsweise bei einem Langsiebformer erfolgt 
die Entwasserung zur Siebseite. Durch Leistcnimpulse 
wird eine Anreicherung von Feinstoffen an der Oberseite 
erreicht. Bei einem Hybridformer erfolgt die Hauptent- 
wasserung zur Siebseite. Im Obersiebbereich ergibt sich 
eine Entwasserung zur Oberseite, wodurch eine Redu- 
zierung des Feinstoffanteils an der Oberseite erreicht 
wird. Bei einem sogenannten Roll-Blade-Gapformer er- 
folgt die Entwasserung zuerstzur Obersiebseite und da- 
nach zur Untersiebseite, so daB sich ein hoherer Fein- 
stoffgehait an der Untersiebseite ergibt. 
[0004] In den aus der DE 1 97 04 443 A1 und der DE 
44 02 273 A1 bekannten Papiermaschinen werden Kom- 
binationen von zwei oder mehreren Gapformern einge- 
setzt. 

[0005] Ausfuhrungsformen von Gapformern fur den 
Verpackungsbereich ergeben sich beispielsweise aus 
den Druckschriften DE 1 98 03 591 A1 (DuoFormerBase) 
und DE 1 96 51 493 A1 (DuoFormerTop). Bei der in der 
DE 1 9651 493 A1 beschriebenen Siebpartie werden die 
mittels des Gapformers gebildete Faserstofflage und ei- 
ne mittels eines Endlosbandes zugefuhrte erste Faser- 
stofflage mit ihren feinstoffarmen Obersiebseiten mitein- 
ander vergautscht. Die Strahlrichtung des dem Gapfor- 
mer zugeordneten Stoffauflaufs entspricht der Laufrich- 
tung des die erste Faserstofflage zufiihrenden Endlos- 
bandes. 

[0006] Von Nachteil ist nun aber, daB mit ihren Seiten 
niedrigen Feinstoffgehalts zusammengegautschte Fa- 
serstoff lagen eine schlechte Lagenhaftung mit sich brin- 
gen. 

[0007] Weiterhin zeigen die Druckschriften EP 0 465 
698 A1 , EP 0 289 445 A1 und EP 0 761 874 B1 jeweils 
eine Maschine zur Herstellung einer mehrlagigen Faser- 
stoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, 
beider die durch einen jeweiligen Formergebildeten zwei 
Lagen miteinander vergautscht werden, wobei die mit- 
einander zu vergautschenden, auf einer Seite jeweils ei- 
nen hoheren Feinstoffgehalt aufweisenden Lagen der 
betreffenden Gautschzone so zugefuhrt sind, daB sie mit 
ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander in 
Kontakt kommen, und wobei eine dieser beiden Lagen 
durch einen Gapformererzeugtist, der zwei umlaufende 
endlose EntwasserungsbanderumfaBt, diejeweitsunter 
Bildung eines Stoffeinlaufspaltes bei Erzeugung einer 


anschlieBenden Doppelsiebzone zusammenlaufen. 
[0008] Zusatzlich ist in der Druckschrift EP 0 761 874 
B1 offenbart, dassdie Entwasserungsbanderim Bereich 
des durch einen Stoffauflauf mit Faserstoffsuspension 
s beschickten Stoffeinlaufspaltes iiber eine Formierwalze 
gefQhrt sind. Die Blattbildung der zwei Lagen mit h6he- 
rem Feinstoffgehalt erfolgt jeweils auf der Formierwal- 
zenseite. 

[0009] Zref der Erfindung ist es, ein verbessertes Ver- 
10 fahren sowie eine verbesserte Maschine der eingangs 
genannten Artzu schaffen, bei denen auf wirtschaftliche 
und zuverlassige Weise insbesondere eirie bessere La- 
genhaftung gewahrleistet ist. 

[0010] Diese Auf gabe wird bezuglich der Maschine da- 

'5 durch gelost, daB die jeweilige Doppelsiebzone unm'it- 
telbar ausgehend von der Formierwalze nach unten ver- 
lauft und daB in dem nach unten verlaufenden Abschnitt 
der jeweiligen Doppelsiebzone jeweils ein am jeweiligen 
oberen Entwasserungsband anliegender Formierschuh 

20 vorgesehen ist 

[0011] Aufgrund dieser Ausbildung ergeben sich in der 
Praxis eine Reihe entscheidender Vorteile wie insbeson- 
dere eine bessere Lagenhaftung, eine hohere Retention, 
eine geringere Gefahrvon sogenannten "Sheet-sealing"- 

25 Effekten, weniger Ablagerungen beim Trocknen, gerin- 
geres Stauben sowie eine positive Beeinf lussung der Pa- 
piereigenschaften hinsichtlich Porositat, Rauhigkeit, Pe- 
netrationseigenschaften und Bedruckbarkeit. 
[0012] Zumindest eines der beiden Entwasserungs- 

30 bander kann insbesondere als Entwasserungssieb vor- 
gesehen sein. 

[0013] Bei einer vorteilhaften praktischen Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemaBen Maschine sind die 
Bandlaufrichtungen der beiden Gapformer vorzugswei- 

35 se zueinander entgegengesetzt. Dabei ist insbesondere 
eine solche Ausfuhrung denkbar, bei der die im ersten 
derbeiden Gapformer gebildete Lagezusammen mitwe- 
nigstens einem derbeiden Entwasserungsbanderum ein 
Umlenkelement wie insbesondere ein Umienkwalze oder 

40 dergleichen gefuhrt und im AnschluB daran mittels eines 
Endlosbandes in einer allgemein zur Strahlrichtung des 
ersten Stoffauflaufs entgegengesetzten Richtung derbe- 
treffenden Gautschzone zugefuhrt ist, in der die durch 
die beiden Gapformer gebildeten Lagen mit ihren Seiten 

45 hoheren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht wer- 
den. 

[0014] Dabei kann die im ersten Gapformer gebildete 
Lage beispielsweise zusammen mit dem nicht mit dem 
Formierelement in Kontakt tretenden au-Beren Entwas- 
serungsband um das Umlenkelement gefuhrt und mittels 
dieses auBeren Entwasserungsbandes der Gautschzo- 
ne zugefuhrt sein. Vorzugsweise sind beide Entwasse- 
rungsbander um das Umlenkelement gefuhrt, wobei das 
innere Entwasserungsband im AnschluB an dieses Um- 
55 lenkelement von dem die Lage mitnehmenden auBeren 
Entwasserungsband getrennt wird. ZweckmaBigerweise 
ist das auBere Entwasserungsband des ersten Gapfor- 
mers im AnschluB an das Umlenkelement zumindest bis 
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in den Bereich derGautschzonevorzugsweise attgemein 
in horizontaler Richtung gefuhrt. 
[0015] Es ist beispielsweise jedoch auch eine solche 
Ausfuhrung denkbar, bei der eine weitere Lage durch 
einen Langsiebformer gebildet ist und die Blattbildung s 
dieser Lage m'rt hoherem Feinstoffgehalt auf der vom 
Langsieb abgewandten AuBenseite erfolgt, wobei die im 
ersten Gapformer gebildete, Dber das Umlenkelement 
gefuhrte Lage mit der durch den Langsiebformer gebil- 
deten Lage vergautscht wird und diese beiden Lagen n> 
mittels des Langsiebes der Gautschzone zugefuhrtsind, 
in der die durch die beiden Gapformer gebildeten Lagen 
mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander 
vergautscht werden. Dabei ist es von Vorteil, wenn das 
auBere Entwasserungsband des ersten Gapformers in 15 
Bandlaufrichtung vor dem Umlenkelement von dem in- 
neren Entwasserungsband und der betreffenden Lage 
getrennt wird und die Lage nur zusammen mit dem in- 
neren Entwasserungsband urn das Umlenkelement ge- 
fuhrt ist. Die im Langsiebformer gebildete Lage und die 20 
im ersten Gapformer gebildete Lage werden vorzugswei- 
se im Bereich des Umlenkelements und/oder einer 
Gautschwalze miteinander vergautscht. 
[0016] Die durch den zweiten Gapformer gebildete La- 
ge kann nach einer Trennung der beiden betreffenden 25 
Entwasserungsbanderdes zweiten Gapformers zusam- 
men mit dem auBeren Entwasserungsband derGautsch- 
zone zugefiihrtsein, in der die beiden in den Gapformern 
gebildeten Lagen mit ihren Seiten hoheren Feinstoffge- 
halts miteinander vergautscht werden. 30 
[0017] Eine alternative Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Maschine zeichnet sich dadurch aus, 
daB eine erste derbeiden mit ihren Seiten hoheren Fein- 
stoffgehalts miteinander zu vergautschenden Lagen 
durch einen Langsiebformer gebildet ist und die Blattbil- 35 
dung dieser ersten Lage mit hoherem Feinstoffgehalt auf 
der vom Langsieb abgewandten AuBenseite erfolgt, und 
daB die zweite Lage durch einen Gapformer gebildet ist 
und die Blattbildung dieser zweiten Lage m'rt hoherem 
Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite erfolgt. ■» 
[0018] Dabei entspricht die Strahlrichtung des dem 
Gapformer zugeordneten Stoffauflaufs vorteilhafterwei- 
se allgemein der Laufrfchtung der durch den Langsieb- 
former gebildeten ersten Lage. Vorzugsweise ist die 
durch den Gapformer gebildete Lage nach einer Tren- *s 
nung derbeiden Entwasserungsbanderdes Gapformers 
zusammen mit dem auBeren Entwasserungsband der 
Gautschzone zugefiihrt, in derdieseszur Vergautschung 
der beiden Lagen mit dem Langsieb zusammengefuhrt 
wird. Das Langsieb kann zumindest im Bereich der so 
Gautschzone vorzugsweise allgemein in horizontaler 
Richtung gefuhrt sein. 

[0019] Zur Bildung einer zumindest drei- bzw. vierla- 
gigen Faserstoffbahn kann wenigstens ein zusatzlicher 
Gapformer vorgesehen sein, wobei die Blattbildung der 55 
zusatzlichen Lage mit hoherem Feinstoffgehalt auf der 
Formierelementseite erfolgt. Die zusatzliche Lage wird 
in einer zusatzlichen Gautschzone mit der durch den vor- 
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angehenden Gapformer gebildeten Lage vergautscht, 
wobei zumindest eine der beiden Lagen mit einer Se'rte 
hoheren Feinstoffgehalts mit der anderen Lage ver- 
gautscht wird. Die Strahlrichtung des dem zusatzlichen 
Gapformer zugeordneten Stoffauflaufs entspricht vor- 
zugsweise der Lauf richtung derzu bildenden Faserstoff- 
bahn. 

[0020] Als Stoffauflauf kann jeweils ein Mehrschicht- 
Stoffauflauf und/oder ein Einschicht-Stoffauflauf und/ 
oder eine beliebige Kombination unterschiedlicherStoff- 
auflaufe vorgesehen sein. 

[0021] Zur Bahnentwasserung konnen bei Bedarf 
Gleichdruckentwasserungselemente vorgesehen sein. 
Diese konnen beispielsweise so ausgefiihrt sein, wie 
dies in der DE 197 33 316 A1 beschrieben ist. 
[0022] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist entspre- 
chend dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens 
zwei Lagen in der jeweiligen Doppelsiebzone unmittelbar 
ausgehend von der Formierwalze nach unten gefuhrt 
werden und daB das jeweilige obere Entwasserungs- 
band in dem nach unten vertaufenden Abschnitt der je- 
weiligen Doppelsiebzone an einem Formierschuh anlie- 
gend vorbeigefiihrt wird. 

[0023] Vorteilhafte Ausfuhrungsformen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens sind in den Unteranspru- 
chen angegeben. 

[0024] Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen: 

Figur 1 eine schematische Darsteilung einer Ausfiih- 
rungsform einer der Herstellung einer mehr-~* 
lagigen Faserstoffbahn dienenden Maschine, 
bei der beide mit ihren Seiten ho- here Fein- 
stoffgehalts miteinander zu vergautschenden 
Lagen jeweils durch einen Gapformer gebildet 
sind, 

Figur 2 eine schematische Darsteilung einer weiteren 
Ausfuhrungsform der Maschine, bei der beide 
mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts mit- 
einander zu vergautschenden Lagen jeweils 
durch einen Gapformer gebildet sind, wobei 
eine weitere, erste Lage durch einen Lang- 
siebformer gebildet ist, und 

Figur 3 eine schematische Darsteilung einer weite- 
ren, lediglich beispielhalber von der der Figur 
2 ausgehenden Ausfuhrungsform der Maschi- 
ne, wobei zur Bildung einer zusatzlichen, hier 
vierten, Lage ein zusatzlicher Gapformer vor- 
gesehen ist. 

[0025] Die Figuren 1 bis 3 zeigen verschiedene Aus- 
fuhrungsformen einer Maschine zur Herstellung einer 
mehrlagigen Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder 
Kartonbahn, bei der die durch einen jeweiligen Former 
gebildeten Lagen miteinander vergautscht, d.h. verbun- 
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den werden. 

[0026] Den verschiedenen Ausfiibrungsformen ist ge- 
meinsam, daB jeweils zwei miteinander zu vergaut- 
schende, auf einer Seite jeweils einen hoheren Feinstoff- 
gehalt aufweisende Lagen der betreffenden Gautschzo- 
ne so zugefuhrt sind, daB sie mit ihren Seiten hoheren 
Feinstoffgehalts miteinander in Kontakt kommen, und 
daB zumindest eine dieser beiden Lagen durch einen 
Gapformer erzeugt wird. 

[0027] Figur 1 zeigt eine Maschine zur Herstellung ei- 
nerzweilagigen Faserstoffbahn, bei derjede der beiden 
Lagen A, B jeweils durch einen Gapformer 10 bzw. 12 
gebildet wird. 

[0028] Die Gapformer 10, 12 umfassen jeweils zwei 
umlaufende endlose Entwasserungsbander14, 16 bzw. 
14', 16', die unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes 18 
bzw. 18' zusammenlaufen und im Bereich dieses Stof- 
feinlaufspaltes uber ein Formierelement, hier eine For- 
mierwalze 20 bzw. 20', gef uhrt sind. Das auBere Entwas- 
serungsband 1 6 wird der Formierwalze 20 jeweils fiber 
eine Brustwaize 22 zugefuhrt. Der Stoffeinlaufspaft 18, 
18' wird jeweils durch einen Stoffauflauf 24 bzw. 24' mit 
Faserstoffsuspension beschickt. Innerhalb der Schlaufe 
des auBeren Entwasserungsbandes 1 6, 1 6' ist unmittet- 
barim AnschluB an die Formierwalze 20, 20' jeweils ein 
Formierschuh 26 bzw. 26' vorgesehen. 
[0029] Im vorliegenden Fall wird die Lage A durch den 
Gapformer 10 und die Lage B durch den Gapformer 12 
gebildet. Die Blattbildung der beiden Lagen A, B erfolgt 
jeweils mit hoherem Feinstoffgehalt auf der Formierele- 
mentseite, d.h. hier auf der Seite der Formierwalze 20, 
20'. 

[0030] Wie anhand der Figur 1 zu erkennen ist, sind 
die Bandlaufrichtungen L der beiden Gapformer 10, 12 
bzw. die Strahlrichtungen der diesen zugeordneten Stoff- 
auflaufe 24, 24' zueinander entgegengesetzt. 
[0031] Die im ersten Gapformer 10 gebildete Lage A 
wird in Bandlaufrichtung L hinter der Formierwalze 20 
zusammen mit beiden Entwassserungsbandem 14, 16 
um ein Umlenkelement, hier eine Umlenkwalze 28, ge- 
fuhrt und im AnschluB daran mittels des auBeren Ent- 
wasserungsbandes 1 6 in einer allgemein zur Strahlrich- 
tung des ersten Stoffauflaufs 24 entgegengesetzten 
Richtung derGautschzone 30 zugefuhrt, in der die durch 
die beiden Gapformer 10, 12, gebildeten Lagen A, B mit 
ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander ver- 
gautscht werden. Die entsprechende Feinstoffverteilung 
ist auch am rechten Rand der Figur 1 nochmals symbo- 
lisch dargestellt. 

[0032] Unmittelbar im AnschluB an die Umlenkwalze 
28 wird das innere Entwasserungsband 14 wieder von 
dem die Lage A mitnehmenden auBeren Entwasse- 
rungsband 16 getrennt. 

[0033] Das auBere Entwasserungsband 1 6 des ersten 
Gapformers 10 ist ausgehend von der Umlenkwalze 28 
bis uber die Gautschzone 30 hinaus allgemein in hori- 
zontaler Richtung gef uhrt. Im AnschluB daran wird dieses 
auBere Entwasserungsband 16 wieder zum ersten Gap- 


former 10 zurilckgefuhrt. 

[0034] Die durch den zweiten Gapformer 12 gebildete 
Lage B wird nach einer Trennung der beiden Entwasse- 
rungsbander 1 4', 1 6' des zweiten Gapformers 1 2zusam- 
5 men mit dem auBeren Entwasserungsband 16' der 
Gautschzone 30 zugefuhrt, in der die beiden in den Gap- 
formern 10, 12 gebildeten Lagen A, B dann mit ihren 
Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander ver- 
gautseht werden. Im Bereich dieser Gautschzone 30 ist 

10 das die Lage B mit sich fOhrende auBere Siebband 16' 
uber eine Gautschwalze 32 gef uhrt. 
[0035] Figur 2 zeigt eine Ausfuhrungsform einer der 
Herstellung einer dreischichtigen Faserstoffbahn die- 
nenden Maschine. Die erste Lage A wird hier durch einen 

15 Langsiebformer 34 gebildet, wobei die Blattbildung die- 
ser Lage A mit hoherem Feinstoffgehalt auf der vom 
Langsieb 36 abgewandten AuBenseite erfolgt. Die zwei- 
te Lage B und die dritte Lage C werden jeweils wieder 
durch einen Gapformer 10 bzw. 12 gebildet. 

20 [0036] Die im ersten Gapformer 10 gebildete, uber die 
Umlenkwalze 28 gefuhrte Lage B wird im Bereich dieser 
Umlenkwalze 28 mit der durch den Langsiebformer 34 
gebildeten ersten Lage A vergautscht. AnschlieBend 
werden die beiden miteinander verbundenen Lagen A 

25 und B mittels des Langsiebes 36 der Gautschzone 30 
zugefuhrt, in der die durch die beiden Gapformer 10, 12 
gebildeten Lagen B, C mit ihren Seiten hoheren Fein- 
stoffgehalts miteinandervergautscht werden. Die sich er- 
gebende Feinstoffverteilung ist im rechten Teil der Figur 

30 2 wieder symbolisch dargestellt. 

[0037] Wie sich aus der Figur 2 ergibt, wird im vorlie- 
genden Fall das auBere Entwasserungsband 1 6 des er- 
sten Gapformers 10 in Bandlaufrichtung L vor der Um- 
lenkwalze 28 von dem inneren Entwasserungsband 14 

35 und der betreffenden Lage B getrennt. Entsprechend 
wird diese Lage B hier nur zusammen mit dem inneren 
Entwasserungsband 14 um die Umlenkwalze28 gefGhrt. 
Im Bereich dieser Umlenkwalze 28 werden dann die im 
Langsiebformer 34 gebildete erste Lage A und die im 

40 ersten Gapformer 1 0 gebildete zweite Lage B miteinan- 
der vergautscht. 

[0038] Die durch den zweiten Gapformer 1 2 gebildete 
Lage C wird nach einer Trennung derbeiden Entwasse- 
rungsbander 14', 16' des zweiten Gapformers zusam- 
45 men mit dem auBeren Entwasserungsband 16' der 
Gautschzone 30 zugefuhrt, in der dann die beiden in den 
Gapformem 1 0, 12 gebildeten Lagen B, C mit ihren Sei- 
ten hoheren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht 
werden. 

so [0039] Im Unterschied zur Ausfuhrungsform gemaB 
der Figur 1 wird hier die durch den ersten Gapformer 1 0 
gebildete Lage, d.h. hier die Lage B, somit nicht durch 
das AuBenband des ersten Gapformers 10, sondern 
durch das Langsieb 36 der Gautschzone 30 zugefuhrt, 

55 auf dem zuvor bereits eine weitere Lage, namlich die 
erste Lage A, gebildet wurde. Der Aufbau sowie die re- 
lative Lage der beiden Gapformer 10, 12 entspricht im 
wesentlichen denen in der Ausfuhrungsform gemaB Fi- 
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gurl, wobeieinanderentsprechendenTeilen gleiche Be- 
zugszeichen zugeordnet sind. Die Vergautschung der 
beiden durch die Gapformer 10, 12 gebildeten Lagen B, 
C kann in einem Bereich einervom auBeren Entwasse- 
rungsband 1 6' des zweiten Gapformers 12 umschlunge- 
nen Gautschwaize 32 erfolgen. 
[0040] Figur 3 zeigt in schematischer Darstellung eine 
weitere, lediglich beispielhalber von der der Figur 2 aus- 
gehende weitere AusfOhrungsform, bei der zur Bildung 
einer zusatzlichen, hier einer vierten Lage D ein zusatz- 
licherGapformer54vorgesehen ist. Im vorliegenden Fall 
ist dieser zusatzliche Gapformer 54 in Maschinenlauf- 
richtung hinterden beiden entsprechend der Ausfiihrung 
gemaB Figur 2 vorgesehenen Gapformern 1 0, 1 2 ange- 
ordnet 

Die Btattbildung der zusatzlichen Lage D erfolgt mit ho- 
herem Feinstoffgehalt auf der Formierelementseite. 
[0041] Aufbau und Ausrichtung des zusatzlichen Gap- 
formers 54 entsprechen im vorliegenden Fall denen des 
die dritte Lage C bildenden vorangehenden Gapformers 
12. 

[0042] Die vierte Lage D wird in einer zusatzlichen 
Gautschzone 56 mit der durch den vorangehenden Gap- 
former 12 gebildeten dritten Lage C vergautscht, wobei 
zumindest eine der beiden Lagen C, D, im vorliegenden 
Fall die vierte Lage D, mit einer Seite hoheren Feinstoff- 
gehalts mit der anderen Lage vergautscht wird. 
[0043] Die Strahlrichtung des dem zusatzlichen Gap- 
former 54 zugeordneten Stoffauflaufs 58 entspricht der 
Laufrichtung der zu bildenden Faserstoffbahn, d.h. im 
vorliegenden Fall der Laufrichtung LA der durch den 
Langsiebformer34 gebildeten ersten Lage A. 
[0044] Durch eine solche Anordnung wird vermieden, 
daB bei der zusatzlichen Lage D zwei feinstoffarme Sei- 
ten miteinander vergautscht werden. 
[0045] Die sich ergebende Feinstoffverteilung ist im 
rechten Teil der Figur 3 symbolisch dargestellt. Grund- 
satzlich sind auch noch weitere Gapformer moglich. 
[0046] Wie anhand der Figur 3 zu erkennen ist, ist das 
Langsieb 36 ausgehend vom Stoffauflauf des Langsieb- 
formers 34 sowohl iiber die im Bereich der Umlenkwalze 
28 des Gapformers 1 0 vorgesehene erste Gautschzone 
als auch iiber die Gautschzone 30, in der die Lagen B 
und C mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts mitein- 
ander vergautscht werden, und uber die zusatzliche 
Gautschzone 56 hinweg zumindest im wesentlichen ho- 
rizontal gefOhrt. AnschlieBend wird das Langsieb 36 zum 
Stoffauflauf des Langsiebformers 34 zuruckgefuhrt. 
Auch im ubrigen besitzt die vorliegende AusfOhrungs- 
form den gleichen Aufbau wie die der Figur 2. 
[0047] Die in der Figur 3 dargestellte Erweiterung 
durch wenigstens einen Gapformer ist beispielsweise 
auch bei den vorangehenden Ausfuhrungsformen mog- 
lich. 

[0048] In alien Fallen konnen die Stoffauflaufe als 
Wlehrschicht- oder als Einschicht-Stoffauflauf vorgese- 
hen sein. 

[0049] Bei Bedarf konnen zur Bahnentwasserung 


Gleichdruckentwasserungselemente verendet werden. 
Diese konnen beispielsweise so ausgefuhrt sein, wie 
dies in der DE 197 33 316 A1 beschrieben ist. 


5 Bezugszeichenliste 
[0050] 



10 

Gapformer 

10 

12 

Gapformer 


14 

inneres Entwasserungsband 


14' 

inneres Entwasserungsband 


16 

SuBeres Entwasserungsband 


16' 

auBeres Entwasserungsband 

15 

18 

Stoffeinlaufspalt 


18' 

Stoffeinlaufspalt 


20 

Formierwalze 


20' 

Formierwalze 


22 

Brustwalze 

20 

22' 

Brustwalze 


24 

Stoffauflauf 



Stoffauflauf 


26 

Formierschuh 


26' 

Formierschuh 

25 

28 

Umlenkwalze 


30 

Gautschzone 


32 

Gautschwaize 


34 

Langsiebformer 


36 

Langsieb 

30 

54 

zusatzlicher Gapformer 


56 

zusatzliche Gautschzone 


58 

Stoffauflauf 


A 

Lage 

35 

B 

Lage 


C 

Lage 


D 

Lage 


L 

Bandlaufrichtung 


LA 

Laufrichtung der ersten Lage 


Patentanspruche 

1 . Maschine zur Herstellung einer mehrlagigen Faser- 
stoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton- 
bahn, bei der die durch einen jeweiligen Former (10, 
12; 10, 12, 34; 10, 12, 34, 54) gebildeten Lagen (A, 
B; B, C; B, C, D) miteinander vergautscht werden, 
wobei wenigstens zwei miteinander zu vergaut- 
schende, auf einer Seite jeweils einen hoheren Fein- 
stoffgehalt aufweisende Lagen (A, B; B, C) der be- 
treffenden Gautschzone (30) so zugefuhrt sind, daB 
sie mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts mitein- 
ander in Kontakt kommen, 

wobei zumindest zwei dieser Lagen (A, B; B, C; B, 
C, D) durch jeweils einen Gapformer (10, 12; 10, 12, 
54) erzeugtsind, der zwei umlaufende endlose Ent- 
wasserungsbander(14, 16; 14', 16') umfaBt, dieje- 
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weils unter Bildung eines Staff einlaufspaltes (18, 
18') bei Erzeugung einer anschlieBenden Doppel- 
siebzone zusammenlaufen und im Bereich dieses 
durch einen Stoffauf lauf (24, 24', 58) mit Faserstoff- 
suspensionbeschicktenStoffeinlaufspaltes(18, 18') 5 
Qber eine Formierwalze (20, 20') gefuhrt sind, und 
wobei die Btattbildung der wenigstens zwei Lagen 
(A, B; B, C; B, C, D) jeweils mit hoherem Feinstoff- 
gehalt auf der Formierwalzenseite erfolgt, 
dadurch gekennzelchnet, 10 
daB die jeweilige Doppelsiebzone unmittelbar aus- 
gehend von der Formierwalze (20, 20') rtach unten 
verlauft und 

daB in dem nach unten verlaufenden Abschnitt der 
jeweiligen Doppelsiebzone jeweils ein am jeweiligen is 
oberen Entwasserungsband (16, 16') anllegender 
Formierschuh (26, 26') vorgesehen ist. 

Maschine nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 20 

daB die Bandiaufrichtungen (L) der Gapformer (1 0, 
12) zueinander entgegengesetzt sind. 

Maschine nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 25 

daB die im ersten der beiden Gapformer (10, 12) 
gebildete Lage (A; B) zusammen mit wenigstens ei- 
nem der beiden Entwasserungsbander(14, 16) um 
ein Umlenkelement (28), vorzugsweise eine Um- 
lenkwalze, gefuhrt und im AnschluB daran mittels 30 
eines Endlosbandes (16; 36) in einer allgemein zur 
Strahlrichtung des ersten Stoffauflaufs (24) entge- 
gengesetzten Ftichtung der betreffenden Gautsch- 
zone (30) zugefuhrt ist, in der die durch die beiden 
Gapformer (10, 12) gebildeten Lagen (A, B; B, C) 35 
mit ihren Seiten hSheren Feinstoffgehalts miteinan- 
der vergautscht werden. 

Maschine nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, 40 

daB die im ersten Gapformer (10) gebildete Lage 
(A) zusammen mit dem nicht mit dem Formierele- 
ment (20) in Kontakt tretenden auBeren Entwasse- 
rungsband (1 6) um das Umlenkelement (28) gefuhrt 
und mittels dieses auBeren Entwasserungsbandes 45 
(16) der Gautschzone (30) zugefuhrt ist. 

Maschine nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB beide Entwasserungsbander (14, 16) um das so 
Umlenkelement (28) get ilhrtsind und das innere Ent- 
wasserungsband (14) im AnschluB an dieses Um- 
lenkelement von dem die Lage (A) m'rtnehmenden 
auBeren Entwasserungsband (16) getrennt wird. 

55 

Maschine nach Anspruch 4 Oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das auBere Entwasserungsband (16) des er- 


sten Gapformers (10) im AnschluB an das Umlen- 
kelement (28) zumindest bis in den Bereich der 
Gautschzone (30) allgemein vorzugsweise in hori- 
zontaler Richtung gefiihrt ist. 

7. Maschine nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine weitere Lage (A) durch einen Langsiebfor- 
mer (34) gebildet ist und die Blattbildung dieser Lage 
(A) mit h&herem Feinstoffgehalt auf der vom Lang- 
sieb (36) abgewandten AuBenseite erfolgt, daB die 
im ersten Gapformer (10) gebildete, liber das Um- 
lenkelement (28) gefuhrte Lage (B) mit der durch 
den Langsiebformer (34) gebildeten Lage (A) ver- 
gautscht wird und daB diese beiden Lagen (A, B) 
mittels des Langsiebes (36) der Gautschzone (30) 
zugefuhrt sind, in der die durch die beiden Gapfor- 
mer (10, 12) gebildeten Lagen (B, C) mit ihren Seiten 
hoheren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht 
werden. 

8. Maschine nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das auBere Entwasserungsband (1 6) des er- 
sten Gapformers (10) in Bandlaufrichtung (L) vor 
dem Umlenkelement (28) von dem inneren Entwas- 
serungsband (14) und der betreffenden Lage (B) ge- 
trennt wird und die Lage (B) nur zusammen mit dem 
inneren Entwasserungsband (14) um das Umlen- 
kelement (28) gefuhrt ist. 

9. Maschine nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die im Langsiebformer (34) gebildete Lage (A) 
und die im ersten Gapformer (10) gebildete Lage (B) 
im Bereich des Umlenkelements (28) und/oder einer 
Gautschwalze miteinander vergautscht werden. 

10. Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die durch den zweiten Gapformer (12) gebildete 
Lage (B; C) nach einer Trennung der beiden Ent- 
wasserungsbander (14', 16') des zweiten Gapfor- 
mers (12) zusammen mit dem auBeren Entwasse- 
rungsband ( 1 6') der Gautschzone (30) zugefuhrt ist, 
in der die beiden in den Gapformem (1 0, 12) gebil- 
deten Lagen (A, B; B, C) mit ihren Seiten hoheren 
Feinstoffgehalts miteinander vergautscht werden. 

11. Maschine nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine erste (A) der mit ihren Seiten hoheren Fein- 
stoffgehalts miteinander zuvergautschenden Lagen 
(A, B, C) durch einen Langsiebformer (34) gebildet 
ist und die Blattbildung dieser ersten Lage (A) mit 
hoherem Feinstoffgehalt auf der vom Langsieb (36) 
abgewandten AuBenseite erfolgt, und daB weitere 
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Lagen (B, C, D) durch je einen Gapformer (10, 12, 
54) gebildet sind und die Blattbildung dieser Lagen 
(B, C, D) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der For- 
mierelementseite erfolgt. 

12. Maschine nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Strahlrichtung des dem Gapformer (12) zu- 
geordneten Stoffauflaufs (24') allgemein der Lauf- 
richtung (LA) der durch den Langsiebformer gebil- 
deten ersten Lage (A) entspricht. 

13. Maschine nach Anspruch 11 oder12, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die durch den Gapformer (12) gebildete Lage 
(B) nach einerTrennungderbeiden Entwasserungs- 
bander (14', 16') des Gapformers (12) zusammen 
mit dem auBeren Entwasserungsband (16') der 
Gautschzone (30) zugefuhrt ist, in der dieses zur 
Vergautschung der beiden Lagen (A, B) mit dem 
Langsieb (40) zusammengefuhrt wird. 

14. Maschine nach einem der AnsprOche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Langsieb (36) zumindest im Bereich der 
Gautschzone (30) vorzugsweise allgemein in hori- 
zontaler Richtung gefuhrt ist. 

15. Maschine nach einem dervorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Bildung einer zumindest drei- bzw. vierlagi- 
gen Faserstoffbahn wenigstens ein zusatzlicher 
Gapformer (54) vorgesehen ist und die Blattbildung 
der zusatzlichen Lage (D) mit hoherem Feinstoffge- 
halt auf der Formierelementseite erfolgt, und daB die 
zusatzliche Lage (D) in einer zusatzlichen Gautsch- 
zone (56) mit der durch den vorangehenden Gap- 
former gebildeten Lage (C) vergautscht wird, wobei 
zumindest eine der beiden Lagen (C, D) mit einer 
Seite hoheren Feinstoffgehaltsmitderanderen Lage 
vergautscht wird. 

16. Maschine nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Strahlrichtung des dem zusatzlichen Gap- 
former (54) zugeordneten Stoffauflaufs (58) der 
Laufrichtung der zu bildenden Faserstoffbahn ent- 
spricht. 

17. Maschine nach einem dervorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest ein Mehrschicht-Stoffauflauf und/ 
Oder zumindest ein Einschicht-Stoffauflauf und/oder 
eine Kombination von unterschiedlichen Stoffauf lau- 
fen vorgesehen ist. 


18. Maschine nach einem dervorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest ein Einschicht-Stoffauflauf vorgese- 
5 hen ist. 

1 9. Maschine nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

™ daB zur BahnentwSsserung Gleichdruckentwasse- 
rungselemente vorgesehen sind. 

20. Verfahren zur Herstellung einer mehrlagigen Faser- 
stoffbahn, insbesondere einer Papier- Oder Karton- 

'5 bahn, bei dem die durch einen jeweiligen Former 
(10, 12; 10, 12, 34; 10, 12, 34, 54) gebildeten Lagen 
(A, B; B, C; B, C, D) miteinander vergautscht werden, 
wobei wenigstens zwei miteinander zu vergaut- 
schende, auf einer Se'rte jeweils einen hoheren Fein- 

20 stoffgehalt aufweisende Lagen (A, B; B, C) der be- 
treffenden Gautschzone (30) so zugefOhrt werden, 
daB sie mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts 
miteinander in Kontakt kommen 
wobei wenigstens zwei dieser Lagen (A, B; B, C; B, 

25 C, D) durch jeweils einen Gapformer(10, 12; 10, 12, 
54) erzeugt werden, der zwei umlaufende endlose 
Entwasserungsbander (14, 16; 14', 16') umfaBt, die 
jeweils unter Bildung eines Stoffeinlaufspaltes (18, 
18') bei Erzeugung einer anschlieBenden Doppel- 

30 siebzone zusammenlaufen und im Bereich dieses 
durch einen Stoffauflauf (23, 24', 58) mit Faserstoff- 
suspension beschickten Stoffeinlaufspaltes (1 8, 1 8') 
uber eine Formierwalze (20, 20') gefuhrt werden, 
und 

35 wobei die Blattbildung der wenigstens zwei Lagen 
(A, B; B, C; B, C, D) jeweils mit hoherem Feinstoff- 
gehalt auf der Formierwaizenseite erfolgt, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die wenigstens zwei Lagen (A, B; B, C; B, C, D) 
in der jeweiligen Doppelsiebzone unmittelbar aus- 
gehend von der Formierwalze (20, 20') nach unten 
gefOhrt werden und 

daB das jeweilige obere Entwasserungsband (16, 
16') in dem nach unten verlaufenden Abschnitt der 
45 jeweiligen Doppelsiebzone an einem Formierschuh 
(26, 26') anliegend vorbeigefuhrt wird. 

21 . Verfahren nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

so daB Gapformer (10, 12; 10, 12,54)entgegengesetz- 
ter Bahdlaufrichtung (L) eingesetzt werden. 

22. Verfahren nach Anspruch 21 , 
dadurch gekennzeichnet, 

55 daB die im ersten der beiden Gapformer (10, 12) 
gebildete Lage (A; B) zusammen mit wenigstens ei- 
nem der beiden Entwasserungsbander (14, 16) urn 
ein Umlenkelement (28), vorzugsweise eine Um- 
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lenkwalze, gefuhrt urtd im AnschluB daran mittels 
eines Endlosbandes (16; 36) in einer allgemein zur 
Strahlrichtung des ersten Stoffauflaufs (24) entge- 
gengesetzten Richtung der betreffenden Gautsch- 
zone (30) zugef unit wird, in der die durch die beiden 
Gapformer (10, 12) gebildeten Lagen (A, B; B, C) 
mit ihren Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinan- 
der vergautscht werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die im ersten Gapformer (10) gebildete Lage 
(A) zusammen mit dem nicht mit dem Formierele- 
ment (28) in Kontakt tretenden auBeren Entwasse- 
rungsband (1 6) urn das Umlenkelement (28) gefuhrt 
und mittels dieses auBeren Entwasserungsbandes 
(1 6) der Gautschzone (30) zugefQhrt wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB beide Entwasserungsbander (14, 16) urn das 
Umlenkelement (28) gef Qhrt werden und das innere 
Entwasserungsband (14) im AnschtuB an dieses 
Umlenkelement von dem die Lage (A) mitnehmen- 
den auBeren Entwasserungsband (16) getrennt 
wird. 


Gautschwalze miteinander vergautscht werden. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

5 daB die durch den zweiten Gapformer (1 0) gebildete 
Lage (B; C) nach einer Trennung der beiden Ent- 
wasserungsbander (14', 16') des zweiten Gapfor- 
mers (10) zusammen mit dem auBeren Entwasse- 
rungsband (16') der Gautschzone (30) zugefQhrt 

io wird, in der die beiden in den Gapformern (10, 12) 
gebildeten Lagen (A, B; B, C) mit ihren Seiten hohe- 
ren Feinstoffgehalts miteinander vergautscht wer- 
den. 

is 29. Verfahren nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine erste (A) der mit ihren Seiten hoheren Fein- 
stoffgehalts miteinander zu vergautschenden Lagen 
(A, B, C) durch einen Langsiebformer (34) gebildet 

20 wird und die Blattbildung dieser ersten Lage (A) mit 
hoherem Feinstoffgehalt auf der vom Langsieb (36) 
abgewandten AuBenseite erfolgt, und daB weitere 
Lagen (B, C, D) durch je einen Gapformer (10, 12, 
54) gebildet wird und die Blattbildung dieser Lagen 

25 (B, C, D) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der For- 
mierelementseite erfolgt. 


25. Verfahren nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine weitere Lage (A) durch einen Langsiebfor- 
mer (34) gebildet wird und die Blattbildung dieser 
Lage (A) mit hoherem Feinstoffgehalt auf der vom 
Langsieb (36) abgewandten AuBenseite erfolgt, daB 
die im ersten Gapformer (1 0) gebildete, Ober das 
Umlenkelement (28) gef uhrte Lage (B) mit der durch 
den Langsiebformer (34) gebildeten Lage (A) ver- 
gautscht wird und daB diese beiden Lagen (A, B) 
mittels des Langsiebes (36) der Gautschzone (30) 
zugefQhrt werden, in der die durch die beiden Gap- 
former (10, 12) gebildeten Lagen (B, C) mit ihren 
Seiten hoheren Feinstoffgehalts miteinander ver- 
gautscht werden. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das auBere Entwasserungsband (16) des er- 
sten Gapformers (10) in Bandlaufrichtung (L) vor 
dem Umlenkelement (28) von dem inneren Entwas- 
serungsband (14) und der betreffenden Lage (B) ge- 
trennt wird und die Lage (B) nur zusammen mit dem 
inneren Entwasserungsband (14) urn das Umlen- 
kelement (28) gefuhrt wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die im Langsiebformer (34) gebildete Lage (A) 
und die im ersten Gapformer (1 0) gebildete Lage (B) 
im Bereich des Umlenkelements (28) und/oder einer 


30. Verfahren nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 daB die Strahlrichtung des dem Gapformer (12) zu- 
geordneten Stoffauflaufs (24') allgemein entspre- 
chend der Laufrichtung (LA) der durch den Lang- 
siebformer gebildeten ersten Lage (A) gewahlt wird. 

35 31. Verfahren nach Anspruch 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die durch den Gapformer (A) gebildete Lage (A) 
nach einer Trennung der beiden Entwasserungs- 
bander (14'; 16') des Gapformers (12) zusammen 
40 mit dem auBeren Entwasserungsband (16') der 
Gautschzone (30) zugefQhrt wird, in der dieses zur 
Vergautschung der beiden Lagen (A, B) mit dem 
Langsieb (40) zusammengef uhrt wird. 

-*5 32. Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 31 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zur Bildung einer zumindest drei- bzw. vierlagi- 
gen Faserstoffbahn wenigstens ein zusatzlicher 
Gapformer (54) eingesetzt wird und die Blattbildung 

so derzusatzlichen Lage (D) mit hoherem Feinstoffge- 
halt auf der Formierelementseite erfolgt, und daB die 
zusatzliche Lage (D) in einer zusatzlichen Gautsch- 
zone (56) mit der durch den vorangehenden Gap- 
former gebildeten Lage (C) vergautscht wird, wobei 

55 zumindest eine der beiden Lagen (C, D) mit einer 
Seite hoheren Feinstoffgehalts mit der anderen Lage 
vergautscht wird. 
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33. Verfahren nach Anspruch 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Strahlrichtung des dem zusatzlichen Gap- 
former (54)zugeordnetenStoffauflaufs (58) entspre- 
chend der Laufrichtung der zu bildenden Faserstoff- 
bahn gewahlt wird. 

34. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB zumindest ein Mehrschicht-Stoffauflauf und/ 
oder zumindest ein Einschicht-Stoffauflauf und/oder 
erne Kombination unterschiedlicher Stoffauflaufe 
eingesetzt wird. 


Claims 

1. Machine for producing a multilayer fibrous web, in 
particular a paper or board web, in which the layers 
(A, B; B, C; B, C, D) formed by a respective former 
(10, 12; 10, 12, 34; 10, 12, 34, 54) are couched with 
each other, 

at least two layers (A, B; B, C) to be couched with 
each other and each having a higher content of fines 
on one side being fed to the relevant couching zone 
(30) in such a way that they come into contact with 
each other with their sides having a higher content 
of fines, 

at least two of these layers (A, B; B, C; B, C, D) being 
produced by a gap former (10, 12; 10, 12, 54) in each 
case, which comprises two circulating endless de- 
watering belts (14, 16; 14', 16'), which run together, 
in each case forming a stock inlet (18, 18') as they 
produce an adjoining twin-wire zone and, in the re- 
gion of this stock inlet (1 8, 1 8') charged with fibrous 
suspension by a headbox (24, 24', 58), are led over 
a forming roll (20, 20'), and 
the sheet formation of the at least two layers (A, B; 
B, C; B, C, D) in each case taking place with a higher 
content of fines on the forming roll side, 
characterized 

in that, starting immediately from the forming roll 
(20, 20'), the respective twin-wire zone runs down- 
wards, and 

in that, in the section of the respective twin-wirezone 
that runs downwards, in each case a forming shoe 
(26, 26') resting on the respective upper dewatering 
belt (16, 16') is provided. 

2. Machine according to Claim 1 , characterized in 
that the belt running directions (L) of the gap formers 
(1 0, 1 2) are opposite to each other. 

3. Machine according to Claim 2, characterized in 
that the layer (A; B) formed in the first of the two gap 
formers (1 0, 12), together with at least one of the two 
dewatering belts (14, 1 6), is led around a deflection 
element (28), preferably a deflection roll, and, after 
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that, by means of an endless belt (1 6; 36), is fed to 
the relevant couching zone (30) in a direction gen- 
erally opposite to the jet direction of the first headbox 
(24), in which couching zone (30) the layers (A, B; 
5 B, C) formed by the two gap formers (10, 12) are 
couched with their sides of higher fines content to- 
gether. 

4. Machine according to Claim 3, characterized in 
10 that the layer (A) formed in the first gap former (1 0), 

together with the outer dewatering belt (16) not com- 
ing into contact with the forming element (20), is led 
around the deflection element (28) and is fed to the 
couching zone (30) by means of this outer dewater- 
15 ingbelt(16). 

5. Machine according to Claim 4, characterized in 
that both dewatering belts (14, 16) are led around 
the deflection element (28) and, after this deflection 

20 element, the inner dewatering belt (14) is separated 
from the outer dewatering belt (1 6) carrying the layer 
(A) with it. 

6. Machine according to Claim 4 or 5, characterized 
25 in that, after the deflection element (28), the outer 

dewatering belt (16) of the first gap former (10) is 
preferably led generally in the horizontal direction, 
at least as far as the region of the couching zone (30). 

30 7. Machine according to Claim 3, characterized in 
that a further layer (A) is formed by a Fourdrinier 
former (34) and the sheet formation of this layer (A) 
is carried out with a higher contents of fines on the 
outerside facing away from the Fourdrinierwire (36), 

as in that the layer (B) formed in the first gap former 
(10) and led over the deflection element (28) is 
couched together with the layer (A) formed by the 
Fourdrinierformer(34), and in that these two layers 
(A, B) are fed to the couching zone (30) by means 

40 of the Fourdrinier wire (36), in which couching zone 
the layers (B, C) formed by the two gap formers (10, 
12) are couched with their sides of higher fines con- 
tent together. 

45 8. Machine according to Claim 7, characterized in 
that the outer dewatering belt (16) of the first gap 
former (10) is separated from the inner dewatering 
belt (14) and the relevant layer (B) before the deflec- 
tion element (28) in the belt running direction (L), and 

so the layer (B) is only ledaroundthe deflection element 
(28) together with the inner dewatering belt (14). 

9. Machine according to Claim 7 or 8, characterized 
in that the layer (A) formed in the Fourdrinier former 
5s (34) and the layer (B) formed in the first gap former 
( 1 0) are couched with each other in the region of the 
deflection element (28) and/or a couch roll. 
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10. Machine according to one of the preceding claims, 
characterized in that, after the separation of the 
two dewatering befts (14', 16') of the second gap 
former (12), the layer (B; C) formed by the second 
gap former (12), together with the outer dewatering 5 
belt (16'), is fed to the couching zone (30), in which 
the two layers (A, B; B, C) formed in the gap formers 

(1 0, 12) are couched with their sides of higher fines 
content together. 

10 

11. Machine according to Claim 1, characterized in 
that a first (A) of the layers (A, B, C) to be couched 
with their sides of higher fines content together is 
formed by a Fourdrinier former (34) and the sheet 
formation of this first layer (A) is carried out with a »5 
higher content of fines on the outer side, facing away 
from the Fourdrinier wire (36), and in that further 
layers (B, C, D) are each formed by a gap former 
(10, 12, 54) and the sheet formation of these layers 

(B, C, D) is carried out with a higher content of fines 20 
on the forming element side. 

12. Machine according to Claim 11, characterized In 
that the jet direction of the headbox (24') assigned 

to the gap former (12) corresponds generally to the 25 
running direction (LA) of the first layer (A) formed by 
the Fourdrinier former. 

13. MachineaccordingtoClaim11 or 12, characterized 

in that, after the separation of the two dewatering 30 
belts (14', 16') of the gap former (12), the layer (B) 
formed by the gapformer (12), togetherwiththeouter 
dewatering belt (1 6'), is fed to the couching zone 
(30), in which the said outer dewatering belt (16') is 
led together with the Fourdrinier wire (40) in order to 35 
couch the two layers (A, B). 

14. Machine according to one of Claims 11 to 13, char- 
acterized in that the Fourdrinier wire (36) is prefer- 
ably led generally in the horizontal direction, at least 40 
in the region of the couching zone (30). 

15. Machine according to one of the preceding claims, 
characterized in that, in order to form an at least 
three-layer or four-layer fibrous web, at least one 45 
additional gap former (54) is provided and the sheet 
formation of the additional layer (D) is carried out 
with a higher content of fines on the forming element 
side, and in that the additional layer (D) is couched 

in an additional couching zone (56) with the layer (C) so 
formed by the preceding gap former, at least one of 
the two layers (C, D) being couched with the other 
layer with a side of higher fines content. 

16. Machine according to Claim 15, characterized in ss 
that the jet direction of the headbox (58) assigned 

to the additional gap former (54) corresponds to the 
running direction of the fibrous web to be formed. 
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17. Machine according to one of the preceding claims, 
characterized in that at least one multilayer head- 
box and/or at least one single-layer headbox and/or 
a combination of different headboxes is provided. 

18. Machine according to one of the preceding claims, 
characterized in that at least one single-layer head- 
box is provided. 

19. Machine according to one of the preceding claims, 
characterized in that equal pressure dewatering 
elements are provided for belt dewatering. 

20. Process for producing a multilayer fibrous web, in 
particular a paper or board web, in which the layers 
(A, B; B, C; B, C, D) formed by a respective former 
(10, 12; 10, 12, 34; 10, 12, 34, 54) are couched with 
each other, 

at least two layers (A, B; B, C) to be couched with 
each other and each having a higher content of f ines 
on one side being fed to the relevant couching zone 
(30) in such a way that they come into contact with 
each other with their sides having a higher content 
of fines, 

at least two of these layers (A, B; B, C; B, C, D) being 
produced by a gap former (1 0, 1 2; 1 0, 12, 54) in each 
case, which comprises two circulating endless de- 
watering belts (14, 16; 14', 16'), which run together, 
in each case forming a stock inlet (1 8, 1 8') as they 
produce an adjoining twin-wire zone and, in the re- 
gion of this stock inlet (1 8, 1 8') charged with fibrous 
suspension by a headbox (24, 24', 58), are led over 
a forming roll (20, 20'), and 
the sheet formation of the at least two layers (A, B; 
B, C; B, C, D) in each case taking place with a higher 
content of fines on the forming roll side, 
characterized 

in that, starting immediately from the forming roll 
(20, 20'), the at least two layers (A, B; B, C; B, C, D) 
are led downwards in the respective twin-wire zone, 
and 

in that, in the section of the respective twin-wire zone 
that runs downwards, the respective upper dewater- 
ing belt (1 6, 1 6') is ted past resting on a forming shoe 
(26, 26'). 

21. Process according to Claim 20, characterized in 
that gap formers (10, 12; 10, 12, 54) with opposite 
belt running directions (L) are used. 

22. Process according to Claim 21, characterized in 
that the layer (A; B) formed in the first of the two gap 
formers (1 0, 1 2), together with at least one of the two 
dewatering belts (14, 16), is led around a deflection 
element (28), preferably a deflection roll, and, after 
that, by means of an endless belt (16; 36), is fed to 
the relevant couching zone (30) in a direction gen- 
erally opposite to the jet direction of the f irst headbox 
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(24), in which couching zone (30) the layers (A, B; 
B, C) formed by the two gap formers (10, 12) are 
couched with their sides of higher fines content to- 
gether. 

23. Process according to Claim 22, characterized in 
that the layer (A) formed in the first gap former (1 0), 
together with the outer dewatering belt (16) not com- 
ing into contact with the forming element (28), is led 
around the deflection element (28) and is fed to the 
couching zone (30) by means of this outer dewater- 
ing belt (16). 

24. Process according to Claim 23, characterized in 
that both dewatering belts (14, 16) are led around 
the deflection element (28) and, after this deflection 
element, the inner dewatering belt (14) is separated 
from the outer dewatering belt (1 6) carrying the layer 
(A) with it. 

25. Process according to Claim 24, characterized in 
that a further layer (A) is formed by a Fourdrinier 
former (34) and the sheet formation of this layer (A) 
is carried out with a higher contents of fines on the 
outer side facing awayfromthe Fourdrinierwire (36), 
in that the layer (B) formed in the first gap former 
(10) and led over the deflection element (28) is 
couched together with the layer (A) formed by the 
Fourdrinier former (34), and in that these two layers 
(A, B) are fed to the couching zone (30) by means 
of the Fourdrinier wire (36), in which couching zone 
the layers (B, C) formed by the two gap formers (10, 
1 2) are couched with their sides of higher fines con- 
tent together. 

26. Process according to Claim 25, characterized in 
that the outer dewatering belt (1 6) of the first gap 
former (10) is separated from the inner dewatering 
belt (14) and the relevant layer (B) before the deflec- 
tion element (28) in the belt running direction (L), and 
the layer (B) is only led around the deflection element 
(28) together with the inner dewatering belt (14). 

27. Process according to Claim 25 or 26, characterized 
in that the layer (A) formed in the Fourdri nier former 
(34) and the layer (B) formed in the first gap former 
(1 0) are couched together in the region of the de- 
flection element (28) and/or a couch roll. 

28. Process according to one of Claims 20 to 27, char- 
acterized in that, after the separation of the two 
dewatering belts (14', 16') of the second gap former 
(10), the layer (B; C) formed by the second gap 
former (10), together with the outer dewatering belt 
(16'), is fed to the couching zone (30), in which the 
two layers (A, B; B, C) formed in the gap formers 
(10, 12) are couched with their sides of higher fines 
content together. 


29. Process according to Claim 20, characterized in 
that a first (A) of the layers (A, B, C) to be couched 
together with their sides of higher fines content to- 
gether is formed by a Fourdrinierf ormer (34) and the 

5 sheet formation of this first layer (A) is carried out 
with a highercontent of fines on the outer side, facing 
away from the Fourdrinier wire (36), and in that fur- 
ther layers (B, C, D) are each formed by a gap former 
(10, 12, 54) and the sheet formation of these layers 

io (B, C, D) is carried out with a higher content of fines 
on the forming element side. 

30. Machine according to Claim 29, characterized in 
that the jet direction of the headbox (24') assigned 

'5 to the gap former (1 2) is chosen so as to correspond 
generally to the running direction (LA) of the first layer 
(A) formed by the Fourdrinier former. 

31 . Process according to Claim 29 or 30, characterized 
20 in that, after separation of the two dewatering belts 

( 1 4'; 1 6') of the gap former ( 1 2), the layer (A) formed 
by the gap former (A), together with the outer dewa- 
tering belt (1 6'), is fed to the couching zone (30), in 
which the said outer dewatering belt (16') is led to- 
25 gether with the Fourdrinierwire (40) in orderto couch 
the two layers (A, B). 

32. Process according to one of Claims 20 to 31 , char- 
acterized in that, in orderto form an at least three- 

so layerorfour-Iayerfibrous web, at leastone additional 
gap former (54) is used and the sheet formation of 
the additional layer (D) is carried out with a higher 
content of fines on the forming element side, and in 
that the additional layer (D) is couched in an addi- 

35 tional couching zone (56) with the layer (C) formed 
by the preceding gap former, at least one of the two 
layers (C, D) being couched with the other layerwith 
a side of higher fines content. 

40 33. Process according to Claim 32, characterized in 
that the jet direction of the headbox (58) assigned 
to the additional gap former (54) is chosen so as to 
correspondto the running direction of thefibrous web 
to be formed. 

34. Process according to one of Claims 20 to 33, char- 
acterized in that at least one multilayer headbox 
and/or at least one single-layer headbox and/or a 
combination of different headboxes is used. 


Revendications 

1. Machine de fabrication d'une nappe fibreuse multi- 
couche, notamment d'une nappe de papier ou de 
carton, dans laquelle les couches (A, B ; B, C ; B, C, 
D) formees par une section de formage respective 
(10, 12 ; 10, 12, 34 ; 10, 12, 34, 54) sont couchees 


31. 
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les unes avec les autres, 

au moins deux couches (A, B ; B, C) a coucher en- 
semble, presentant une teneur en fines plus elevee 
d'un cote, etant acheminees a la zone de couchage 
en question (30) de telle sorte qu'elles viennent en s 
contact Tune avec I'autre avec leurs cotes de plus 
haute teneur en fines, 

au moins deux de ces couches (A, B ; B, C ; B, C, 
D) etant produites par une section de formage a dou- 
ble toile (10, 12 ; 10, 12, 54), qui comprend deux '0 
bandes d'egouttage peripheriques sans fin (14, 16 ; 
1 4', 1 6'), qui se rejoignent en formant une fente d'en- 
tree de matiere (18, 18') lors de la creation d'une 
zone a double toile subsequent^ et qui sont guidees 
dans la region de cette fente d'entree de matiere (1 8, 15 
18') chargee de suspension fibreuse par une caisse 
de tete (24, 24', 58) par-dessus un cylindre de for- 
mage (20, 20') et 

la formation de feuille des au moins deux couches 
(A, B ; B, C ; B, C, D) s'effectuant a chaque f ois avec 20 
une teneur en fines plus elevee du cote du cylindre 
de formage, 

caracterisee en ce que 

la zone a double toile respective s'etend vers le bas 
immediatement depuis le cylindre de formage (20, 25 
20') et en ce que dans la portion s'etendant vers le 
bas de la zone a double toile respective est prevu 
un sabot de formage (26, 26') s'appliquant contre la 
bande d'egouttage superieure respective (16, 16'). 

30 

2. Machine selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce que 

les directions d'avance de bande (L) de la section 
de formage a double toile (10, 12) sont opposees 
I'une a I'autre. 35 

3. Machine selon la revendication 2, 
caracterisee en ce que 

la couche (A ; B) formee dans la premiere des deux 
sections de formage a double toile (10, 12) est gui- *o 
dee conjointement avec au moins I'une des deux 
bandes d'egouttage (14, 16) autourd'un element de 
deflexion (28), de preference un cylindre de de- 
flexion, et est ensuite acheminee au moyen d'une 
bande sans fin (1 6 ; 36) dans une direction genera- 4S 
lement opposee a la direction de jet de la premiere 
caisse de tete (24) a la zone de couchage concernee 
(30), dans laquelle les couches (A, B ; B, C) formees 
par les deux sections de formage a double toile (1 0, 
12) sont couchees les unes avec les autres avec so 
leurs cotes de teneur en fines plus elevee. 

4. Machine selon la revendication 3, 
caracterisee en ce que 

la couche (A) formee dans la premiere section de 55 
formage a double toile (1 0) est guidee conjointement 
avec la bande d'egouttage exterieure (1 6) ne venant 
pas en contact avec I'element de formage (20) 
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autour de Telement de deflexion (28) et est achemi- 
nee au moyen de cette bande d'egouttage exterieure 
(1 6) a la zone de couchage (30). 

5. Machine selon la revendication 4, 
caracterisee en ce que 

les deux bandes d'egouttage (14, 16) sont guidees 
autour de I'element de deflexion (28) et la bande 
d'egouttage interieure (14) est separee de la bande 
d'egouttage exterieure (1 6) entralnant la couche (A) 
apres cet element de deflexion. 

6. Machine selon la revendication 4 ou 5, 
caracterisee en ce que 

la bande d'egouttage exterieure (16) de la premiere 
section de formage a double toile (1 0) est guidee au 
moins jusque dans la region de la zone de couchage 
(30) generalement de preference dans la direction 
horizontale, apres I'element de deflexion (28). 

7. Machine selon la revendication 3, 
caracterisee en ce 

qu'une autre couche (A) est formee par une section 
de formage a double toile allongee (34) et la forma- 
tion de feuille de cette couche (A) s'effectue avec 
une teneur en fines plus elevee du cote exterieur 
oppose a la toile allongee (36), en ce que la couche 
(B) formee dans la premiere section de formage a 
double toile (10), guidee sur I'element de deflexion 
(28), est couchee avec la couche (A) formee par la 
section de formage a double toile allongee (34) et 
en ce que ces deux couches (A, B) sont acheminees 
au moyen de la toile allongee (36) a la zone de cou- 
chage (30), dans laquelle les couches (B, C) formees 
par les deux sections de formage a double toile (10, 
1 2) sont couchees I'une avec I'autre avec leurs cotes 
de plus haute teneur en fines. 

8. Machine selon la revendication 7, 
caracterisee en ce que 

la bande d'egouttage exterieure (16) de la premiere 
section de formage a double toile (10) est separee 
de la bande d'egouttage interieure (1 4) et de la cou- 
che concernee (B) avant I'element de deflexion (28) 
dans la direction d'avance de la bande (L) et la cou- 
che (B) est guidee autour de I'element de deflexion 
(28) uniquement conjointement avec la bande 
d'egouttage interieure (14). 

9. Machine selon la revendication 7 ou 8, 
caracterisee en ce que 

la couche (A) formee dans la section de formage a 
double toile allongee (34) et la couche (B) formee 
dans la premiere section de formage a double toile 
(10) sont couchees I'une avec ('autre dans la region 
de I'element de deflexion (28) et/ou d'un cylindre de 
couchage. 
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10. Machine seton I'une quelconque des revendications 
precedentes, 

caracterisee en ce que 

la couche (B ; C) formee par la deuxieme section de 
formage a double toile (12), apres une separation 
des deux bandes d'egouttage (14', 1 6') de la deuxie- 
me section de formage a double toile (1 2), est ache- 
minee conjointement a la bande d'egouttage exte- 
rieure (1 6') a la zone decouchage (30) dans laquelle 
les deux couches (A, B ; B, C) formees dans les sec- 
tions de formage a double toile (10, 12) sont cou- 
chees I'une avec I'autre avec leurs cotes de teneur 
en fines plus elevee. 

11. Machine selon la revendication 1, 
caracterisee en ce 

qu'une premiere (A) des couches (A, B, C) acoucher 
les unes avec (es autres, avec leurs cotes de teneur 
en fines plus elevee est formee par une section de 
formage a double toile allongee (34) et la formation 
de feuille de cette premiere couche (A) s'effectue 
avec une teneur en fines plus elevee sur le cote ex- 
terieur oppose a la double toile allongee (36), et en 
ce que les autres couches (B, C, D) sont formees 
par une section de formage a double toile (10, 12, 
54) respective et la formation de feuille de ces cou- 
ches (B, C, D) s'effectue avec une teneur en fines 
plus elevee du cote de ['element de formage. 

12. Machine selon la revendication 11, 
caracterisee en ce que 

la direction du jet de la caisse detete (24') associee 
a la section de formage a double toile (12) corres- 
pond generalement a la direction d'avance (LA) de 
la premiere couche (A) formee par la section de for- 
mage a double toile allongee. 

13. Machine selon la revendication 11 ou 12, 
caracterisee en ce que 

la couche (B) formee par la section de formage a 
double toile (12) apres une separation des deux ban- 
des d'egouttage (14', 16') de la section de formage 
a double toile (12) est acheminee conjointement 
avec la bande d'egouttage exterieure (1 6') a la zone 
de couchage (30) dans laquelle cette bande d'egout- 
tage est reunie a la toile allongee (40) pour le cou- 
chage des deux couches (A, B). 

14. Machine selon I'une quelconque des revendications 
11 a 13, 

caracterisee en ce que 

la toile allongee (36) est guidee de preference ge- 
neralement dans la direction horizontale au moins 
dans la region de la zone de couchage (30). 

15. Machine selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, 

caracterisee en ce que 


pour la formation d'une nappe fibreuse a au moins 
trois ou quatre couches, on prevoit au moins une 
section de formage a double toile (54) supplemen- 
tal et la formation de feuille de la couche supple- 

s mentaire (D) s'effectue avec une teneur en fines plus 
elevee du cote de ('element de formage, et en ce 
que la couche supplemental (D) estcouchee dans 
une zone de couchage supplementaire (56) avec la 
couche (C) formee par la section de formage a dou- 

10 ble toile precedente, au moins I'une des deux cou- 
ches (C, D) etant couchee avec I'autre couche avec 
un cote de teneur en fines plus elevee. 

16. Machine selon la revendication 15, 
15 caracterisee en ce que 

la direction de jet de la caisse de tete associee a la 
section de formage a double toile supplementaire 
(54) correspond a la direction d'avance de la nappe 
fibreuse a former. 

20 

17. Machine selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, 

caracterisee en ce 

qu'au moins une caisse de tete multicouche et/ou 
25 au moins une caisse de tete monocouche et/ou une 
combinaison de differentes caisses de tete est pre- 
vue. 

18. Machine selon I'une quelconque des revendications 
so precedentes, 

caracterisee en ce 

qu'au moins une caisse de tete monocouche est 
prevue. 

35 19. Machine selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, 
caracterisee en ce que 

Ton prevoit des elements d'egouttage de pression 
identique pour I'egouttage de la nappe. 

40 

20. Precede de fabrication d'une nappe fibreuse multi- 
couche, notamment d'une nappe de papier ou de 
carton, dans laquelle les couches (A, B ; B, C ; B, C, 
D) formees par une section de formage respective 
*5 (10, 12 ; 10, 12, 34 ; 10, 12, 34, 54) sont couchees 
les unes avec les autres, 

au moins deux couches (A, B ; B, C) a coucher en- 
semble, presentant une teneur en fines plus elevee 
d'un cote, etant acheminees a la zone de couchage 
50 en question (30) de telle sorte qu'elles viennent en 
contact I'une avec I'autre avec leurs cotes de plus 
haute teneur en fines, 

au moins deux de ces couches (A, B ; B, C ; B, C, 
D) etant produites par une section de formage a dou- 
55 ble toile (10, 12 ; 10, 12, 54), qui comprend deux 
bandes d'egouttage peripheriques sans fin (1 4, 1 6 ; 
1 4', 1 6'), qui se rejoignent en formant une f ente d'en- 
tree de matiere (18, 18') lors de la creation d'une 
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zone a double toile subsequent^ et qui sont guidees 
dans la region de cette fente d'entree de matiere (1 8, 
1 8') chargee de suspension fibreuse par une caisse 
de tete (24, 24', 58) par-dessus un cylindre de for- 
mage (20, 20') et 5 
la formation de feuille des au moins deux couches 
(A, B ; B, C ; B, C, D) s'effectuant a chaque fois avec 
une teneur en fines plus elevee du cote du cylindre 
de formage, 

caracterise en ce que 10 

les au moins deux couches (A, B ; B, C ; B, C, D) 
dans la zone de section de formage a double toile 
respective etant guidees vers le bas immediatement 
depuis le cylindre de formage (20, 20') et en ce que 
la bande d'egouttage superieure respective (1 6, 1 6') 15 
est guidee dans la portion s'etendant vers le bas de 
la zone de section de formage a double toile respec- 
tive en s'appliquantcontre un sabot de formage (26, 
26'). 

20 

21. Procede selon la revendication 20, 
caracterise en ce que 

des sections de formage (1 0, 1 2 ; 1 0, 12, 54) de di- 
rections d'avance de bande opposees (L) sont utili- 
sees. 25 

22. Procede selon la revendication 21 , 
caracterise en ce que 

la couche (A ; B) formee dans la premiere des deux 
sections de formage a double toile (10, 12) est gui- 30 
dee conjointement avec au moins Tune des deux 
bandes d'egouttage (14, 16) autour d'un element de 
deflexion (28), de preference un cylindre de de- 
flexion, et ensuite est acheminee au moyen d'une 
bande sans fin (16 ; 36) dans une direction genera- 35 
lement opposee a la direction de jet de la premiere 
caisse de tete (24) a la zone de couchage concernee 
(30), dans laquelle les couches (A, B ; B, C) formees 
par les deux sections de formage a double toile (10, 
12) sont couchees les unes avec les autres avec 40 
leurs cotes de teneur en fines plus elevee. 

23. Procede selon la revendication 22, 
caracterise en ce que 

la couche (A) formee dans la premiere section de 4 $ 
formage a double toile (1 0) est guidee conjointement 
avec la bande d'egouttage exterieure (1 6) ne venant 
pas en contact avec I'element de formage (20) 
autour de I'element de deflexion (28) et est achemi- 
nee au moyen de cette bande d'egouttage exterieure so 
(1 6) a la zone de couchage (30). 

24. Procede selon la revendication 23, 
caracterise en ce que 

les deux bandes d'egouttage (14, 16) sont guidees ss 
autour de I'element de deflexion (28) et la bande 
d'egouttage interieure (14) est separee de la bande 
d'egouttage exterieure (1 6) entrainant la couche (A) 


apres cet element de deflexion. 

25. Procede selon la revendication 24, 
caracterise en ce 

qu'une autre couche (A) est formee par une section 
de formage a double toile allongee (34) et la forma- 
tion de feuille de cette couche (A) s'effectue avec 
une teneur en fines plus elevee du cote exterieur 
oppose a la toile allongee (36), en ce que la couche 
(B) formee dans la premiere section de formage a 
double toile (10), guidee sur I'element de deflexion 
(28), est couchee avec la couche (a) formee par la 
section de formage a double toile allongee (34) et 
en ce que ces deux couches (A, B) sont acheminees 
au moyen de la toile allongee (36) a la zonede cou- 
chage (30), dans laquelle les couches (B, C) formees 
par les deux sections de formage a double toile (10, 
1 2) sont couchees I'une avec I'autre avec leurs cotes 
de plus haute teneur en fines. 

26. Procede selon la revendication 25, 
caracterise en ce que 

la bande d'egouttage exterieure (1 6) de la premiere 
section de formage a double toile (1 0) est separee 
de la bande d'egouttage interieure (1 4) et de la cou- 
che concernee (B) avant I'element de deflexion (28) 
dans la direction d'avance de la bande (L) et la cou- 
che (B) est guidee autour de I'element de deflexion 
(28) uniquement conjointement avec la bande 
d'egouttage interieure (14). 

27. Procede selon la revendication 25 ou 26, 
caracterise en ce que 

la couche (A) formee dans la section de formage a 
double toile allongee (34) et la couche (B) formee 
dans la premiere section de formage a double toile 
(10) sont couchees I'une avec I'autre dans la region 
de I'element de deflexion (28) et/ou d'un cylindre de 
couchage. 

28. Procede selon I'une quelconque des revendications 
20 a 27, 

caracterise en ce que 

la couche (B ; C) formee par la deuxieme section de 
formage a double toile (12), apres une separation 
des deux bandes d'egouttage ( 1 4', 1 6') de la deuxie- 
me section de formage a double toile (12), est ache- 
minee conjointement a la bande d'egouttage exte- 
rieure (1 6') a la zone de couchage (30) dans laquelle 
les deux couches (A, B ; B, C) formees dans les sec- 
tions de formage a double toile (10, 12) sont cou- 
chees I'une avec I'autre avec leurs cotes de teneur 
en fines plus elevee. 

29. Procede selon la revendication 20, 
caracterise en ce 

qu'une premiere (A) des couches (A, B, C) a coucher 
les unes avec les autres avec leurs cotes de teneur 
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en fines plus elevee est formee par une section de combinaison de differentes caisses de tete est pre- 

formage a double toile allongee (34) et la formation vue. 
de feuille de cette premiere couche (A) s'effectue 
avec une teneur en fines plus elevee sur le cote ex- 
terieur oppose a la double toile allongee (36), et en 5 
ce que les autres couches (B, C, D) sont formees 
par une section de formage a double toile (10, 12, 
54) respective et la formation de feuille de ces cou- 
ches (B, C, D) s'effectue avec une teneur en fines 
plus elevee du cote de ('element de formage. 10 

30. Procede selon la revendication 29, 
caracterise en ce que 

la direction du jet de la caisse detete (24') associee 
a la section de formage a double toile (12) corres- '5 
pond generalement a la direction d'avance (LA) de 
la premiere couche (A) formee par la section de for- 
mage a double toile allongee. 

31. Procede selon la revendication 29 ou 30, 20 
caracterise en ce que 

la couche (A) formee par la section de formage a 
double toile (12) apres une separation des deux ban- 
des d'egouttage (14\ 16') de la section de formage 
a double toile (12) est acheminee conjointement 25 
avec la bande d'egouttage exterieure ( 1 6') a la zone 
de couchage (30) dans laquelle cette bande d'egout- 
tage est reunie a la toile allongee (40) pour le cou- 
chage des deux couches (A, B). 

32. Procede selon I'une quelconque des revendications 
20 a 31, 

caracterise en ce que 

pour la formation d'une nappe fibreuse a au moins 
trois ou quatre couches, on prevoit au moins une 35 
section de formage a double toile (54) supplemen- 
taire et la formation de feuille de la couche supple- 
mentaire (D) s'effectue avec une teneur en fines plus 
elevee du cote de I' element de formage, et en ce 
que la couche supplementaire (D) est couchee dans to 
une zone de couchage supplementaire (56) avec la 
couche (C) formee par la section de formage a dou- 
ble toile precedente, au moins I'une des deux cou- 
ches (C, D) etant couchee avec I'autre couche avec 
un cote de teneur en fines plus elevee. ts 

33. Procede selon la revendication 32, 
caracterise en ce que 

la direction de jet de la caisse de tete associee a la 
section de formage a double toile supplementaire so 
(54) est choisie de maniere correspondant a la di- 
rection d'avance de la nappe fibreuse a former. 

34. Procede selon I'une quelconque des revendications 

20 a 33, ss 
caracterise en ce 

qu'au moins une caisse de tete multicouche et/ou 
au moins une caisse de tete monocouche et/ou une 
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